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La investigación presentada tuvo como objetivo general determinar el efecto de 
la Aplicación del estudio del trabajo que permitirá mejorar la productividad de la 
empresa. Asimismo, el enfoque de esta investigación es cuantitativa de tipo 
aplicada y de diseño pre-experimental. Además, se empleó el análisis de datos 
descriptivo e inferencial. 
 
Las técnicas que se utilizaron son la observación, encuesta y entrevista, 
identificando los problemas reales de la empresa. De igual forma, los 
instrumentos que se emplearon son la guía de entrevista y los formatos de 
cuestionario. 
 
Concluyendo la investigación, se comprobó que las herramientas del estudio del 

















The research presented had the general objective of determining the effect of the 
application of the work study that will improve the productivity of the company. 
Likewise, the focus of this research is applied and quantitative in pre-
experimental design. In addition, descriptive and inferential data analysis was 
used. 
 
The techniques used were observation, survey and interview, identifying the real 
problems of the company. Similarly, the instruments used were the interview 
guide and the questionnaire formats. 
 
Concluding the research, it was found that the tools of the study of work have a 














Actualmente el estudio del trabajo es uno de los asuntos más fundamentales en 
el mundo industrial, lo resaltaron como la cifra más elemental para alcanzar un 
desempeño de alta competencia y capacidad, así como mejorar la productividad. 
El estudio del trabajo es un sistema metodológico que evalúa la efectuación de 
actividades de los empleados, con la intención de optimizar el manejo de los 
recursos y de instituir nuevos métodos de trabajo en relación a las tareas que 
ejercen. 
Asimismo, se interpreta que el Estudio de Trabajo es un procedimiento 
organizado para mejorar la productividad, asimismo se dice que "Es una técnica 
vital que conlleva a cumplir los objetivos del Ingeniero Industrial". 
A fin de que el estudio del trabajo se emplee con eficacia en cualquier 
organización, es necesario tener el conocimiento y soporte del propio directivo 
en sus totales condiciones, a partir de lo más alto a lo más bajo. No debe 
desconocer que en toda empresa cada individuo tiene instinto a conformarse a 
la actitud de sus jefes. (Kanawaty,2010, p.27). Niebel y Freivalds (2009) 
Aseguran que Frederick Taylor comenzó llevando a cabo estudios de tiempo, 
estimulando un método establecido en la labor, de tal forma que radicaba en que 
cada trabajador aceptaba en un documento las instrucciones a pormenor para 
que se efectúe en un tiempo estándar. Para Frederick W. Taylor, conocido como 
el iniciador del teorema de equipartición del trabajo, puesto que a sus célebres 
investigaciones para potenciar el desempeño de los trabajadores La 
motorización del trabajo accedió a dividirlo y facilitarlo, las labores clásicas eran 
sustituidas por trabajos semiautomáticos que las ejercían individuos sin empleo. 
Actualmente la industria metalmecánica se ve perjudicada a causa de la falta de 
la sincronización de los materiales, la variedad de procesos, que provocan el 
incumplimiento en la planificación de la producción, obteniendo como 
consecuencia la falta de piezas, además se originan en el inventario piezas 
terminadas innecesarias. La industria metalmecánica debido a esos motivos está 
siendo perjudicada, de tal manera que las organizaciones del sector investigan 
el modo de cómo mejorar la producción impidiendo que las inversiones 
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posiblemente decaigan. Respecto a esta verdad desfavorable, las empresas 
pequeñas de metalmecánica se ven forzadas a subsistir en el mercado donde 
existe mucha competencia, así que deben enfocarse en la mejora de la 
productividad, minimizar sus costes operativos apañándose de la mejora 
continua. Las organizaciones ante este ambiente viven un entorno de lucha y 
rivalidad duradero, por ello implica a que en el día a día mejoren 
satisfactoriamente la calidad de sus productos y asimismo aumenten la 
productividad. La mala planificación y el mal uso de los medios (recursos) hacen 
que la mayoría de las empresas de metalmecánica se vean notoriamente 
perjudicadas en sus resultados económicos, por la cual deben de aplicar 
procedimientos que contribuyan con la mejoría de sus procesos a fin de hacerlos 
más eficaces y eficientes. 
HLE FABRICACIONES E.I.R.L. es una empresa metalmecánica que trabaja 
desde hace 4 años a la fabricación de productos de acero inoxidable, metales y 
las aleaciones de hierro, etc. Para ello, cuenta con un taller localizado en el 
Distrito de Guadalupe, donde se elabora variedades de productos para sus 
clientes. Además, la organización es consciente de los serios problemas que 
están surgiendo actualmente, como los pedidos incompletos y los pedidos no 
entregados a tiempo por la demora en la realización de las actividades. Además, 
se ha previsto la mala disposición y utilización de las áreas, que disminuye los 
espacios que dispone la empresa y de la misma forma genera un entorno de 
trabajo no anhelado. Por ende, es necesario aplicar el estudio del trabajo que 
permitirá mejorar la productividad de la empresa y asimismo identificar los 
procesos críticos que causan la baja productividad en la empresa.  
Seguidamente, se muestran los resultados actuales de productividad: 
Para resolver estos serios problemas que están surgiendo en la organización, es 
urgente la inmediata ejecución del estudio del trabajo, que tendrá como propósito 
mejorar la productividad. Pero, ¿Cuál es el efecto de la Aplicación del estudio del 
trabajo en la productividad de la empresa metalmecánica Hle Fabricaciones 




Asimismo, se ha visto en este proyecto las siguientes justificaciones: 
Justificación teórica: Donde se podrá percibir la conexión que existe entre las 
variables, así como optimizar procedimientos, contribuyendo en uso los 
fundamentos teóricos del estudio del trabajo, y asimismo conseguir solucionar 
los problemas que tiene la empresa.  
Justificación metodológica: Se recurrió al uso de las herramientas para medir el 
estudio del trabajo y la productividad. Dichas herramientas ayudaron a muchos 
indagadores que emplearon temas relacionados a productividad, las cuales 
fueron elaboradas, y antes de la implementación fueron calificadas por expertos. 
Además, se realizó la validez y confiabilidad mediante la implementación de las 
herramientas de medición y su desarrollo a través del SPS, donde se hizo notar 
el aumento de la productividad. 
Justificación práctica: La implementación del estudio del trabajo permitió mejorar 
la productividad en la organización Hle Fabricaciones E.I.R.L. Durante su 
desenvolvimiento se alcanzó estandarizar las maniobras, mejorando su 
desempeño de los trabajadores en su ámbito laboral, asimismo se redujo los 
tiempos infructuosos, hallando mejores formas de trabajo y de igual manera 
elevar la productividad de la metalmecánica. 
El objetivo general del actual proyecto de investigación es: Determinar el efecto 
de la Aplicación del estudio del trabajo en la productividad de la empresa.  
Para lograr el objetivo general se propone a cumplir los siguientes objetivos 
específicos: Diagnosticar la situación actual de las actividades desarrolladas en 
la empresa metalmecánica, mediante un diagrama Ishikawa, un DOP y un 
Diagrama de análisis de proceso. Optimizar los métodos actuales de trabajo 
aplicando las herramientas de estudio de métodos y medición de trabajo. 






Este proyecto de investigación detalla la siguiente hipótesis: 
Hipótesis Nula: La aplicación del estudio de trabajo no mejorará la productividad 
de la empresa metalmecánica Hle Fabricaciones E.I.R.L. en Guadalupe, 2019. 
Hipótesis alternativa: La aplicación del estudio de trabajo mejorará la 






















II. MARCO TEÓRICO 
Seguidamente les muestro algunos hechos de éxito de la aplicación del estudio 
del trabajo, a nivel internacional tenemos a: Usate (2007), en su estudio 
“Ejecución del estudio del trabajo en la línea de producción de la organización 
METALES Y DERIVADOS S.A en Brasil, 2007”, por lo que sostiene como 
finalidad realizar un estudio de métodos y tiempos, asimismo poder archivar los 
procedimientos del sector de producción. Concluyendo lograr la adquisición de 
tiempos estándar a fin de que sean otorgados a los operarios, incluso poseer un 
apropiado orden en sus instalaciones, y así mantener un excelente flujo de 
elementos y de personal, donde se consiguió aumentar la producción de 65% 
diariamente a 89% de promedio diariamente, de tal forma señalando un 24% de 
mejora en la producción.  
Según Amores y Vilca (2011). En su investigación “Implementación del estudio 
del trabajo para aumentar la productividad en la empresa metálica H & N, en 
Ecuador 2011”. Donde se halló problemas de movimientos innecesarios, 
disminución del proceso productivo, fatiga y cansancio en los operarios que 
ocasionan paradas en producción y desconcentración en el área de trabajo. Por 
ello, se diagnosticó los tiempos de trabajo por medio del muestreo para prevenir 
retrasos en la ejecución de tareas y asimismo elevar la productividad por medio 
de la estandarización de recursos en producción, para ofrecer un producto que 
genere más competitividad en el entorno laboral. Se obtuvo como efecto una 
mejora en el tiempo de producción de 7,01h para producir 60 lavaderos 
metálicos, lo que al inicio tomaba un tiempo de 8,46h, para lo cual la diferencia 
de ahorro de tiempo es de 1,45h. lo que nos brinda un porcentaje de 19.97%. 
Por ende, se puede decir que mejoró la productividad en la organización. 
Henriquez y Linfa (2014), En su estudio “Propuesta de estudio del trabajo para 
incrementar la productividad en una fábrica de muebles, Ecuador”. Donde se 
hizo una examinación de todas las áreas, para poder determinar soluciones y 
mejoras. Esta investigación es de tipo experimental - cuantitativo, el cual tuvo 
como finalidad establecer una nueva disposición de las áreas, de tal manera que 
optimice los procesos de fabricación y minimice las distancias de las áreas desde 
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el inicio del proceso hasta el final, tal cual se tomaron decisiones en cuanto a la 
organización y disposición de las áreas y capacidad de la producción. 
Concluyendo al proyecto, se consiguió obtener un mejor rendimiento en cuanto 
a los recursos de la compañía, lo que permitió elevar la productividad en un 
49.5% y asimismo redujo las distancias recorridas en las áreas desde el inicio 
del proceso hasta el final de 56 metros 26 metros, equivaliendo a un 53.57% de 
reducción. 
Alzate y Sánchez (2013) En su investigación “Estudio del trabajo para elevar la 
productividad en la línea de producción de calzado de la empresa Caprichosa, 
Colombia”, donde se basó en la fabricación para definir un tiempo estándar y 
establecer un mejor Sistema de producción, además el tipo de estudio que se 
utilizó es pre-experimental de origen cuantitativo. Teniendo como objetivo 
implementar una nueva forma de trabajo, el cual ayude a establecer un tiempo 
estándar para cada proceso donde intervenga la materia prima. Concluyendo el 
estudio, se consiguió adquirir un mejor método de trabajo para la fabricación de 
calzado y además se demostró el gran incremento de la productividad, donde 
también la minimización de los costes. Los cuales permitieron elevar la eficiencia 
de la empresa a un 87% y la minimización del tiempo en el proceso de fabricación 
de 46 minutos, equivaliendo a un 37%. 
 
En el entorno nacional se encontró: Aguilar (2015), en la investigación 
“Implementación del estudio del trabajo para aumentar la productividad en la 
empresa Metallic Technology S.A.C.”, donde se utilizó el diseño cuasi 
experimental, lo cual permitió ejecutar el estudio del trabajo como instrumento, 
el cual mejoraría el proceso de producción. La finalidad de la indagación fue 
decretar si el estudio del trabajo eleva la productividad en la organización. Las 
muestras halladas por el autor fue lograr minimizar los tiempos muertos de las 
horas en operación, tal cual la eficiencia del tiempo en operación, incrementando 
de esa forma la productividad de 10 unidades/hora a 12 unidades/hora que 
equivalen a un aumento de 16.67% de la mejora en la empresa Metallic 
Technology S.A.C.  
7 
 
Según Salinas (2015), en su investigación “Aplicación del estudio del trabajo para 
aumentar la productividad en la línea de corte, canteado y armado de muebles 
en la empresa Sara E.I.R.L. Villa el Salvador, 2015”. El actual trabajo tiene como 
fin el incremento de la productividad en toda la organización, efectuando el 
siguiente estudio con rumbo cuantitativo, examinando para ello una mejora 
continua que predisponga un elevado rango de competitividad frente a las demás 
empresas del entorno. Se formula que la mejora de la productividad reincide con 
respecto a la implantación de un método de mejora continua, así como la 
redistribución de maquinarias, que servirá a la empresa. Concluyendo la 
investigación, se halló un aumento relevante en la productividad de un 54% de 
promedio diariamente, a un 84% de promedio diariamente, lo cual figura un 30% 
de mejora, asimismo se mejoró en la normalización de las mediciones de las 
maquinarias, lo cual implicó a minimizar el tiempo estándar.  
Ruiz (2015), en la investigación "Aplicación de Estudio del trabajo en el proceso 
de llenado de la tolva para mejorar la productividad". Donde se logró tener la 
finalidad de aumentar la productividad en todo el ambiente de trabajo, empleando 
las herramientas del estudio del trabajo, para lo cual se procedió a realizar una 
observación, investigación y sobre la distribución del almacén, a fin de aplicar 
una nueva distribución para reducir los espacios y distancias en el ambiente. 
Además, se analizó la situación actual de trabajo, para luego aplicar un nuevo 
método de trabajo que permita a los operarios facilitar la realización de sus 
actividades. Se obtuvo como resultado una mejor productividad en 1.90%, 
asimismo una mejor efectividad y eficiencia de 3.67% y 20%. 
En el ámbito Local tenemos a: Merlo (2014), en su estudio “Ejecución de estudio 
del trabajo para mejorar los niveles de productividad de la fabricación de 
semirremolques, cortineros, cama baja con Kia Central en la empresa D’LOYT 
ENGINEER SOLUTION S.R.L. de Trujillo, 2014”. Se efectuó un estudio de 
tiempos y movimientos, donde se consiguió reconocer los cuellos de botella. Las 
cuales son el armado de vigas que posee un tiempo de (48.55 horas) y el proceso 
de instalación de cortinas posee una duración de (36.60 horas). Insertando las 
mejorías en la organización se alcanzó a reducir los 23 cuellos de botella en el 
armado de vigas a un tiempo de (15.95 horas), equivaliendo a una reducción de 
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tiempo de 67.15% y en el proceso de instalación de cortinas a un tiempo de 
(08.20 horas), lo cual equivale a un tiempo de reducción de 77.06%. Además, 
desempeñando el uso de los métodos aplicados y verificando las actividades de 
la empresa logrará acumular un ahorro de S/. 122 446. 
A continuación les muestro las siguientes base teóricas: El estudio del trabajo 
posee como objetivo conservar un beneficio óptimo para los propietarios, a fin 
de que tiene un crecimiento ordenado y organizado, la cual le consciente 
contener un estudio de los procedimientos de trabajo y así examinar los 
componentes que se interponen en el proceso. Asimismo, es un instrumento que 
tiene la finalidad de especificar trabajosamente cada labor de trabajo, además 
nos facilita el incremento de la productividad, a manera de brindar una mejor 
condición en el área de trabajo. Kanawaty (1996), pág. 17.  
También, es una técnica que a lo largo de la trayectoria ha tenido participación 
del ser humano. El cómo realizar y cómo realizarlo de la forma más eficaz y 
eficiente son interrogantes usuales y ordinarias a través de los responsables en 
un procedimiento de producción de bienes y prestaciones. De tal forma se puede 
determinar como “La ciencia que nos autoriza examinar las maniobras inútiles 
en las diferentes labores para descubrir un procedimiento más sutil de trabajo”. 
Valladares, (2014) pág. 24. 
Además, su interés y finalidad es aumentar la productividad y de igual forma dar 
fiabilidad de la garantía de los artículos y del mismo modo minimizar los costes 
unitarios; por lo tanto, el aumento en el acatamiento de los artículos de calidad 
al provecho de los clientes (Niebel & Freivalds, 2009, pág. 7) 
Según Quesada y Villa (2007), detalla un seguimiento de todas las técnicas que 







Tabla: Herramientas del estudio del trabajo 
ESTUDIO DE MÉTODOS MEDICIÓN DE TRABAJO 
➢ Esquemas que asumen el suceso de 
los hechos 
▪ Datos históricos 
➢ Diagrama Bimanual 
➢ DOP ▪ Muestreo estadístico de trabajo 
➢ DAP 
➢ Esquemas con series de tiempo ▪ Tiempos con cronómetros 
➢ Diagrama Hombre – Máquina  
➢ Diagramas que señalan movimiento ▪ Tiempos predispuestos 
➢ Diagrama de Recorrido  
Fuente: Quesada & Villa, 2007. 
Para Kanawaty (1996). La medición del trabajo y el estudio de métodos son 
herramientas muy útiles y se encuentran rigurosamente enlazados. El estudio de 
métodos se asocia con la minimización del argumento de trabajo de una 
actividad u maniobra. Por el contrario, la medición del trabajo se vincula con el 
estudio de cualquier tiempo infructuoso afiliado con ésta y la subsecuente 
iniciativa de reglas de tiempo para efectuar la maniobra de una forma más mejor.  
Caso (2006), describe el estudio de métodos como un estudio decisivo y 
culminante de las formas como se efectúa una actividad o trabajo dentro de un 
proceso con la intención de examinar, planificar y emplear métodos más 
sencillos, factibles y eficientes que ayuden a la minimización de costes. A 




IA = Índice de actividades  
ANV = Actividades que no agregan valor  
AV = Actividades que agregan valor 
López y Rocha (2014). Se refiere a la medición de trabajo como una técnica que 
facilita a cuantificar y medir el tiempo que utiliza un trabajador en la aplicación de 
IA  = AV - ANV 
    AV 
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una tarea o trabajo instituido durante situaciones usuales y frecuentes, siguiendo 
paso a paso el modelo fijado y pautas de realización normalizada, ya que esta 
herramienta nos otorga y ayuda a establecer un tiempo estándar determinado 





TE = Tiempo estándar    
TN = Tiempo Normal  
S = Suplemento de trabajo 
García Criollo (2005) Asegura que el estudio de métodos averigua los nuevos 
inventos mediante un método organizado que figura de seis pasos:  
• Elegir la actividad que se propone a mejorarla.  
• Anotar la información y especificaciones del trabajo.  
• Examinar los detalles de las actividades.  
• Desplegar un nuevo método para ejercer las actividades. 
• Ejercitar a los obreros en el nuevo método de las actividades. 
• Ejecutar la nueva técnica de trabajo. 
Kanawaty (1996) Afirma que para efectuar la medición del trabajo es mediante 
seis pasos:  
• Elegir la tarea que va a ser asunto de investigación.  
• Apuntar toda la información que se efectúan a los métodos. 
• Analizar los datos anotados con significado preciso y culminante para 
poder dividir los componentes ineficaces o inadecuados de los 
beneficiosos. 
• Calcular la proporción de trabajo de cada tarea. 
• Recopilar el tiempo estándar de la maniobra.   
• Determinar el tiempo estándar para las tareas y procedimientos 
especiales. 
TE = TN x (1 + S) 
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Nuñez (2014). Indica que la distribución de planta se especificar en implantar un 
orden adecuado de la Mp necesaria para facilitar la ejecución de las actividades 
en la organización. (colocación de maquinarias, almacenaje de Mp, áreas de 
trabajo, pasadizos, área administrativa, etc.) de la mejor manera posible y 
eficiente. Para una apropiada distribución de planta se tiene que tomar en cuenta 
los espacios necesarios para cada área de trabajo y para las diversas 
operaciones que se realizan, de tal manera lograr un adecuado manejo de los 
materiales y una buena coordinación entre las personas de la empresa. 
Niebel (2009). Señala que la distribución de planta tiene como finalidad 
desarrollar un nuevo método de producción que facilite la fabricación de la 
cantidad de los productos requeridos y anhelados de una buena calidad y a un 
menor coste. 
Freivalds y Niebel (2014). Indican que todas las maquinarias deberían tener 
trabajos semejantes y estar juntas en un solo sector. De esta manera será más 
ordenado y organizado la distribución, logrando un buen ambiente de trabajo en 
la empresa. Además permitirá a que los trabajadores se acoplen rápido al nuevo 
ambiente laboral a la hora de realizar sus actividades y en el trabajo con las 
máquinas de tareas similares. 
Para Konz (1991). Existen 4 perspectivas particulares que se tienen que tomar 
en cuenta para la distribución de métodos de trabajo, las cuales son: estabilidad 
y seguridad, rendimiento, bienestar y obligaciones principales. 
Quispe, Donaires y Huamani, (2015). Dialecta principales características para la 
distribución de planta, las cuales son: 
• Disminuir los costos de manejo de materia prima. 
• Aprovechar el espacio en las áreas eficientemente. 
• Motivar a que los operarios realicen sus actividades eficientemente. 
• Descartar las máquinas que retrasen el proceso. 
• Minimizar los tiempos de fabricación y del servicio al cliente. 
• Realizar una inspección ocular de las actividades. 
• Descartar los movimientos innecesarios. 
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• Posibilitar la comunicación y coordinación entre los trabajadores con los 
clientes. 
El estudio del trabajo es un sistema que investiga la diagnosis actual de las 
actividades que ejercen los trabajadores, sin dejar de lado el interés del estudio 
de tiempo que posibilita establecer un tiempo estándar de cada proceso en el 
área de operaciones. (Alejandría y Morillo, 2014) 
Según Heizer y Render (2019). Comenta que, para incrementar la productividad, 
se tiene que llevar a cabo las variables más fundamentales de la productividad 
como la mano de obra que colaboran normalmente con un 10% de aumento, 
también las maquinarias que cooperan regularmente con un 8% de aumento. 
Además, también el capital y la administración que apoyan en el mejoramiento 
de la productividad para la organización, cuando se realizan ciertos cambios de 
mejora en ella. 
“LA PRODUCTIVIDAD” Es una proporción que evalúa el rango de beneficio de 
las causas que afectan al momento de efectuar un resultado, se genera por lo 
tanto útil el registro de la productividad. Cruelles Agustín (2012). 
Gutiérrez y Humberto (2014), Proclama que la productividad se relaciona con los 
efectos que se fabrican en un procedimiento, de tal manera que aumentar la 
productividad es conseguir perfeccionar los efectos obtenidos, considerando los 
recursos invertidos en el proceso. Asimismo, se puede medir entre los efectos 
obtenidos que son productos fabricados y los recursos invertidos que son la 
cantidad de operarios, kg de materia prima, horas-maquina, cantidad de energía 
utilizada, etc. (p. 20).   
Según Medianero (2004). Se refiere a la productividad como una conexión entre 
la producción adquirida y los recursos empleados. Esta relación se puede 
efectuar en expresiones físicas, numerarias, o en algún otro ejempla de 
indicador. Asimismo, la productividad presenta la siguiente relación. 
(Productividad = Salidas/Entradas = Producción / Recursos) 
Entradas: Materia prima, maquinaria, mano de obra, capital, energía. 




3.1. Tipo y diseño de investigación: 
Tipo de investigación: 
Este proyecto de investigación fue de tipo aplicada. Es una investigación 
aplicada, ya que se sujeta de conocimientos y contribuciones teóricas que crean 
probable interpretar la solución del problema que se desenvuelve en la 
organización. Valderrama, Santiago (2013), p.164. 
Esta investigación fue de tipo aplicada, porque ejecuta los conocimientos 
científicos para resolver los problemas ocurridos de la organización en el análisis. 
 
Diseño de investigación: 
Este proyecto fue de diseño pre-experimental. Según Valderrama (2014). Para 
medir una variable dependiente, continuamente se realizó una verificación inicial, 
lo cual constituye de tres etapas administrativas en un grupo de diseño, es decir, 
permitió implementar el método experimental a los individuos y además medir 
nuevamente la variable dependiente 
Fue de diseño pre-experimental, porque los sujetos no se destinaron ni se 
emparejaron al azar a los grupos, Sino que ciertos grupos ya estaban 
establecidos antes de la experimentación. 
 
𝑮         𝑶𝟏         𝑿         𝑶𝟐    
 
Dónde:  
G = Grupo de sujetos. 
X = Tratamiento o situación experimental. 
O = Medición de los sujetos de un grupo. 
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3.2. Variables y operacionalización 
Variable independiente: Estudio del trabajo 
Variable dependiente: Productividad 
 
Definición conceptual 
Estudio del trabajo: 
Posee como objetivo conservar un beneficio óptimo para los propietarios, a fin 
de que tiene un crecimiento ordenado y organizado, la cual le consciente 
contener un estudio de los procedimientos de trabajo y así examinar los 
componentes que se interponen en el proceso. (Kanawaty, 1996, pág. 17). 
Productividad: 
Es una proporción que evalúa el rango de beneficio de las causas que afectan a 
la hora de efectuar un resultado, se genera por lo tanto útil el registro de la 
productividad”. (Cruelles Agustín,2012, p.10). 
 
Definición operacional: 
Estudio del trabajo: 
Es un Sistema que investiga la diagnosis actual de las actividades que ejercen 
los trabajadores, sin dejar de lado el interés del estudio de tiempo que posibilita 
establecer un tiempo estándar de cada proceso en el área de operaciones. 
(Alejandría y Morillo, 2014). 
 
Productividad: 
Según (Medianero, 2004, p. 19). Se refiere a la productividad como una conexión 
entre la producción adquirida y los recursos empleados. Esta relación se puede 





Estudio del trabajo: 
• Estudio de métodos:  
 
 
           Dónde:  
           IA = Índice de actividades  
           ANV = Actividades que no agregan valor  
           AV = Actividades que agregan valor 
• Medición de trabajo: 
                                        TE = TN x (1 + S) 
Dónde:  
TE = Tiempo estándar    
TN = Tiempo Normal  
S = Suplemento de trabajo 
Productividad: 
(Productividad = Salidas/Entradas = Producción / Recursos) 
Entradas: Materia prima, maquinaria, mano de obra, capital, energía. 
Salidas: Productos o servicios. 
 
3.3. Población (criterios de selección) muestra, muestreo, unidad de 
análisis 
Población:  
En esta investigación, la población fue igual a la muestra constituido por: los 
procesos, las áreas de trabajo. Además, se aplicó un muestreo no probabilístico 
por conveniencia. 
IA  = AV - ANV 
    AV 
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3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
 
Las técnicas que se emplearon para el logro de los objetivos, fueron: la 
observación, encuesta y entrevista, las cuales permitieron identificar los 
problemas que tuvo la empresa, además se recolectó información sobre los 
miembros de la organización, que fue de mucha utilidad para la investigación. 
Los instrumentos que se emplearon fueron: la guía de entrevista y formatos de 
cuestionario, los cuales generaron la obtención de los datos reales de la 
empresa. También sirvieron para adquirir información respecto a las variables de 
la investigación. 
3.5. Procedimiento: 
Se siguió a recolectar los datos, donde se utilizó una encuesta, que primero fue 
evaluada y calificada por 4 especialistas. Dado esto, se siguió a hacer el uso de 
la fórmula del CVR y los valores de validez, ya que no hubo ningun “No” en la 
calificación de los expertos, pues no existió ningún cambio en los enunciados de 
las preguntas. Luego, se continuó a aplicar la encuesta a los 6 operarios de la 
organización. Asimismo, se entrevistó al dueño de la organización. Luego, se 
siguió a efectuar el cálculo de la confiabilidad, donde se obtuvo como resultado 
un 87%, lo cual indicó que es estable. 
En el actual proyecto, se realizó el diagrama Ishikawa que permitió identificar los 
problemas de la empresa. Asimismo, se efectuó el DOP, donde se determine el 
tiempo real del proceso de fabricación. Además se realizó el DAP y un diagrama 
de recorrido, donde se registró las tareas, tiempo y distancias de las áreas.  
 
3.6. Métodos de análisis de datos: 
Para el análisis de los datos recolectados se emplearon los siguientes elementos 
como: el Excel para efectuar las tablas deseadas y gráficos con datas 
dificultosas, el software SPSS versión 25, que permitió calcular La Normalidad, 




Análisis descriptivo: Se analizó las variables de investigación ejecutando las 
esenciales medidas de tendencia (moda y media). Asimismo, las herramientas 
que se utilizaron, fueron los gráficos y tablas. 
Análisis inferencial:  
La estadística inferencial se empleó para la prueba de hipótesis. Se realizó una 
prueba T Student, luego de comprobar la normalidad de los datos mediante la 
prueba de Shapiro Wilk, ya que los datos fueron menores que 30.  
 
3.7. Aspectos éticos: 
Mi trabajo de investigación conforma varias ideas, opiniones y argumentos de 
diferentes autores, quienes se hallan adecuadamente mencionados y citados de 
acuerdo a la norma ISO 690-2. 
Se tomaron en cuenta en la investigación los siguientes aspectos éticos: 
- BENEFICIENCIA: Es la ética de la investigación que dispone a que los 
averiguadores deben apreciar como finalidad la comodidad de los 
participantes en un estudio o proyecto de investigación.  
- NO MALEFICIENCIA: El peligro a un individuo que colabora en un 
proyecto de investigación deben ser considerado contra los probables 
beneficios y el conocimiento a ser obtenido.  
- AUTONOMÍA: Se formaliza con la finalidad de una autorización notificada, 
tolerante, idónea y espontánea del individuo que va a colaborar en 
la investigación. 
- JUSTICIA: Solicita la repartición precisa y legal de los riesgos y beneficios 
de la aportación en un estudio de investigación. Además, la elección de 























Figura 02: Registro de las actividades (DOP  
 































Figura 03: Diagrama de análisis de procesos 
 
Elaboración: El autor. 
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Tabla 01: Identificación de las actividades: 
Elaboración: El autor. 
 



















Elaboración: El autor. 
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Tabla 03: Producción de puertas metálicas para el año 2019. 
 
La empresa HLE FABRICACIONES el año pasado tuvo una producción de 65,682 Kg 
de puertas metálicas mensual en promedio, como se observa en la tabla.  
 
Tabla 04: Indicador de productividad de materia prima. 
 
De esta tabla podemos deducir que, en el año 2019, por cada Kg de MP, se produce 
0.98 kg de puertas mensuales en promedio. 
 



















En esta tabla se puede deducir que por cada Hora máquina se fabrica 31.18 Kg de 
puertas mensuales en promedio. 
 
 







Se concluye que, en el año 2019, por cada sol invertido en materia prima y mano de 
obra, se consiguió 1.95 soles de ganancia.
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Figura 05: Esquema de relaciones de las actividades  
 































Elaboración: El autor. 
 
 
































































Sup. por Necesidades Personales 5 7 5
Suplemento Base por Fatiga 4 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
A. Por trabajar de pie 2 4 2
B. Por postura anormal
Ligeramente incomodo 0 1
Inclinado 2 3 2













    Ligeramente por debajo de la potencia calculada 0 0 0
    Bastante por debajo 2 2











    Trabajo de cierta precision 0 0
    Fatigosos 2 2 2
    Muy fatigosos 5 5
     Continuo 0 0 0
     Intermitente y fuerte 2 2
     Intermitente y muy fuerte 2 2
     Estridente y fuerte 5 5
     Proceso bastante complejo 1 1 -
     Atención compleja o amplia 4 4 -
     Muy complejo 8 8 -
    Trabajo algo monótono 0 0
    Trabajo bastante monótono 1 1 1
    Trabajo muy monótono 4 4
    Trabajo algo aburrido 0 0 0
    Trabajo aburrido 2 1









Suplementos de la OIT
% del Tiempo Normal ELEGIR SUPLEMENTO
C. Uso de la fuerza o la energia muscular para levantar en Kgs.
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Sup. por Necesidades Personales 5 7 5
Suplemento Base por Fatiga 4 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
A. Por trabajar de pie 2 4 2
B. Por postura anormal
Ligeramente incomodo 0 1
Inclinado 2 3 2













    Ligeramente por debajo de la potencia calculada 0 0 0
    Bastante por debajo 2 2











    Trabajo de cierta precision 0 0
    Fatigosos 2 2 2
    Muy fatigosos 5 5
     Continuo 0 0 0
     Intermitente y fuerte 2 2
     Intermitente y muy fuerte 2 2
     Estridente y fuerte 5 5
     Proceso bastante complejo 1 1 -
     Atención compleja o amplia 4 4 -
     Muy complejo 8 8 -
    Trabajo algo monótono 0 0
    Trabajo bastante monótono 1 1 1
    Trabajo muy monótono 4 4
    Trabajo algo aburrido 0 0 0
    Trabajo aburrido 2 1









Suplementos de la OIT
% del Tiempo Normal ELEGIR SUPLEMENTO
C. Uso de la fuerza o la energia muscular para levantar en Kgs.
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Figura 08: Empleando el nuevo Diagrama de operaciones (DOP). 






Cálculos de la nueva productividad: 
Tabla 17: Producción de puertas metálicas para el 2020. 
La empresa HLE FABRICACIONES en el presente año tuvo una producción de 96,760 
Kg de puertas metálicas mensual en promedio, como se observa en la tabla.  
 
Tabla 18: Indicador de productividad de materia prima. 
 
De esta tabla podemos deducir que, en el presente año, por cada Kg de MP, se produce 
0.98 kg de puertas mensuales en promedio. 
 
Tabla 19: Indicador de productividad de mano de obra. 
 








En esta tabla se puede deducir que por cada Hora máquina se fabrica 33.60 Kg de 
puertas mensuales en promedio. 
 




Se concluye que, en el año 2020, por cada sol invertido en materia prima y mano de 
obra, se consiguió 2.19 soles de ganancia. 
 
CUMPLIENDO EL OBJETIVO 3 
Tabla 22: Comparación de los indicadores de productividad del 2019 y 
2020. 
Se observa un aumento de productividad del 8% del año 2019 al 2020. 
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Tabla 23: Resumen del tratamiento de casos. 
Elaboración: Programa SPSS 













Elaboración: Programa SPSS 
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Elaboración: Programa SPSS 
Se observa que el valor de significancia es de 0.714, lo cual indica que es mayor a 0.05. 
Asimismo, se procede a realizar una prueba paramétrica (T de Student). 
 
 
Figura 26: Decisión de prueba. 




Tabla 27: Estadística de muestras relacionadas. 
 
 
Elaboración: Programa SPSS. 
 
Tabla 28: Prueba de muestras emparejadas. 










El objetivo de la investigación presentada fue Determinar el efecto del estudio 
del trabajo que permitirá mejorar la productividad de la empresa. Asimismo, 
se ve reflejada la fortaleza en las metalmecánicas, ya que, a pesar de la 
coyuntura vivida actualmente, ellos han seguido laborando, lo cual fue de 
gran ayuda para cumplir el objetivo de mejorar la productividad llevando a 
cabo la investigación. 
 
Con respecto a la producción, se observa que en la figura 03 y 17 se obtuvo 
un aumento de 3 puertas metálicas, porque inicialmente se fabricaba 7 
puertas, debido a la demora en la realización de las actividades de los 
operarios, además se notaba la clara mala disposición de las áreas, lo cual 
retrazaba el tiempo del proceso. Por ende, se determinó aplicar una 
redistribución en la empresa y a la vez implementar una nueva máquina, lo 
cual ayudó mucho a mejorar el proceso, logrando producir actualmente 10 
puertas, lo cual indica un aumento de 30% en la producción, lo que es 
cercano a lo conseguido por Usate en su estudio “Aplicación de estudio del 
trabajo en la planta de producción de la empresa Metales y Derivados S.A en 
Brasil, 2007”, donde se consiguió un incremento de producción de 65% a 
89% diariamente, equivaliendo a un incremento de 24% en la producción. 
 
En referencia al tiempo de fabricación, se observa que en la figura 02 y 08 se 
consiguió obtener un 30.43% de reducción del total del tiempo de lo que 
primero se producía en un tiempo de 69 minutos y actualmente se produce 
en un tiempo de 48 minutos. Asimismo, lo define el autor López y Rocha 
(2014), que se refiere a la medición del trabajo como una herramienta que 
ayuda a medir y establecer un tiempo estándar para cada actividad a 
efectuar. Además, es una técnica que facilita a calcular el tiempo durante las 
situaciones usuales y frecuentes de las actividades. Tomando en cuenta los 
resultados obtenidos acerca del tiempo de producción, se nota que es lejano 
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a lo conseguido por Amores, I y L. Vilca en su investigación “Aplicación del 
estudio del trabajo para incrementar la productividad en la empresa metálica 
H & N, en Ecuador, 2011”, donde se logró reducir el tiempo de producción de  
8,46h a 7,01h, lo cual es una diferencia de 1,45h, equivaliendo a un tiempo 
total de reducción de 19.97%. 
 
En cuanto a la productividad, se observa que en la tabla 22 se obtuvo un 
incremento del 8%, involucrándose la mano de obra, materia prima y 
producción. Asimismo, se realizó un índice de productividad, donde se 
comprobó el incremento mencionado. Tal cual es cercano a lo conseguido 
por Ruiz en su investigación “Aplicación de Estudio del trabajo en el proceso 
de llenado de la tolva para mejorar la productividad”, donde se consiguió 
lograr un aumento de 1.90% en productividad. 
 
En consideración a la productividad, se observa que en la tabla 22 se obtuvo 
un aumento del 8% involucrándose la mano de obra, materia prima y 
producción. Asimismo, se realizó un índice de productividad, donde se 
comprobó el incremento mencionado, lo cual es muy lejano a la investigación 
de Salinas “Implementación del estudio del trabajo para mejorar la 
productividad en la empresa Sara E.I.R.L. Villa el Salvador, 2015”, donde se 
halló un aumento relevante de productividad 54% a un 84% de promedio 








Con respecto a la productividad, se observa en la tabla 22 se logró obtener 
un incremento de 8%, involucrándose la materia prima, M.O y la cantidad 
producida, lo cual se procedió a realizar un índice de productividad dando los 
costos para cada recurso y aplicando la fórmula, donde se obtuvo el % de 
productividad mencionado, tal cual es lejano a lo conseguido por Aguilar en 
su estudio “Aplicación del estudio del trabajo para aumentar la productividad 
en la empresa Metallic Technology S.A.C, 2015”, donde se obtuvo un 
elevamiento de productividad de 10unidades/hora a 12unidades/hora, 
equivaliendo a un aumento de16.67%.  
 
En relación a las distancias recorridas en el área de trabajo desde el inicio 
del proceso hasta el final, se puede observar en la tabla 10, donde se logró 
ver que al principio se tenía que recorrer un total de distancia de 27 metros 
para producir un producto, lo cual se realizó un diagrama de recorrido para 
poder identificar las distancias, asimismo se procedió a realizar un esquema 
y diagrama de relaciones de actividades para dar soluciones al problema de 
la mala disposición de las áreas, lo cual nos permitió implementar una nueva 
distribución para reducir las distancias recorridas, dando un nuevo recorrido 
de 7 metros desde el inicio del proceso hasta el final, de modo que se logró 
reducir 20 metros de distancia en el proceso de fabricación, equivaliendo a 
un 74.07% de reducción. Esto es lejano a lo conseguido por HENRIQUEZ & 
LINFA en su estudio “Propuesta de estudio del trabajo para mejorar la 
productividad en una fábrica de muebles, Ecuador, 2014”, donde se consiguió 
minimizar las distancias recorridas en las áreas desde el inicio del proceso 







En consideración a la reducción del tiempo en el proceso de fabricación de 
las puertas metálicas, se puede observar en la figura 02 y 08, donde se 
calculó al principio un tiempo de 69 minutos para poder fabricar una puerta, 
por ende, se observó que se podia mejorar los procesos y a la vez reducir el 
tiempo de fabricación, mediante la implementación de otra máquina 
dobladora, que era practicamente el cuello de botella en las máquinas. 
También se vio necesario realizar una redistribución para poder tener una 
mejor disposición y utilización de las áreas. Siendo así, se procedió a realizar 
las mejoras, obteniendo como resultado un tiempo de 48 minutos para 
fabricar una puerta, lo cual se consiguió obtener un 30,43% de reducción del 
tiempo total de fabricación. Esto es cercano a lo conseguido por Alzate & 
Sánchez en su investigación ““Estudio del trabajo en la línea de producción 
de calzado en la empresa Caprichosa, Colombia, 2013”, donde se obtuvo una 
minimización del tiempo en el proceso de fabricación de 70 minutos a 46 
minutos, equivaliendo a un 34.29%. 
 
En relación a los resultados obtenidos del incremento de la mano de obra y 
maquinarias, se puede observar en la tabla 22, donde se nota la gran mejora 
en ambos recursos. En la mano de obra se calculó que en el año 2019 por 
cada H-H se fabricaba 11.58 Kg de puertas metálicas mensuales, mientras 
que actualmente en el año 2020 se logró mejorar la mano de obra, lo cual se 
dedujo que por cada H-H se fabrica 20.16 Kg de puertas metálicas 
mensuales, lo cual indica que la mano de obra incremento a un 42.56% del 
2019 al 2020. Asimismo, se calculó las mejoras de las maquinarias, donde 
se identificó que en el año 2019 por cada Hora máquina se fabricaba 31.18 
Kg de puertas mensuales en promedio, mientras que en la actualidad en el 
año 2020 se dedujo que por cada hora máquina se fabrica 33.60 Kg de 
puertas mensuales en promedio, lo cual indica un aumento en 7.02% del 
2019 al 2020. Tal cual, esto definen los investigadores (Heizer y Render, 
2019, p.17), donde fundamentan que, para incrementar la productividad, se 
tiene que llevar a cabo las variables más fundamentales de la productividad 
como la mano de obra que colaboran normalmente con un 10% de 
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incremento, también las maquinarias que cooperan regularmente con un 8% 
de aumento. 
 
En cuanto a la reducción del tiempo en el proceso de fabricación, se puede 
observar en la figura 02 y 08, donde al inicio demoraba un tiempo de 69 
minutos el proceso de fabricación para cada puerta, luego se identificó el 
cuello de botella, donde se decidió implementar una nueva máquina y realizar 
una redistribución de las áreas. Asimismo, se logró minimizar el tiempo del 
proceso de fabricación a 48 minutos, lo cual significa un 30.43% de reducción 
del tiempo. Esto es lejano a lo conseguido por Merlo Rojas, Luis en su estudio 
“Aplicación de estudio del trabajo para mejorar los niveles de productividad 
de la fabricación de semirremolques, cortineros en la empresa D’LOYT 
ENGINEER SOLUTION S.R.L. de Trujillo, 2014”, donde se consiguió 
reconocer los cuellos de botella. Las cuales son el armado de vigas que se 
logró reducir el tiempo de 48.55h. a 15.95h., equivaliendo a un 67.15% de 
reducción del tiempo, mientras que en el proceso de instalación de cortinas 
se logró minimizar el tiempo de 36.60h. a 08.20h., lo cual equivale a un 















1. El efecto de la aplicación del estudio del trabajo en la productividad 
fue positivo. Llegándose a incrementar en un 8%. 
 
2. Se consiguió identificar la mala disposición de las áreas, como 
también los pedidos no entregados a tiempo por la demora en la 
realización de las actividades de los operarios, al emplear el 
diagrama Ishikawa. Además, se determinó el tiempo real del 
proceso de fabricación, el cual fue de 69 minutos, al efectuar el 
DOP. Asimismo, se identificó el tiempo de traslado a cada área al 
emplear el DAP.  
 
3. Se logró mejorar el tiempo del proceso de fabricación a 48 minutos, 
aplicando la medición de trabajo, donde se implementó la nueva 
máquina y se determinó un nuevo tiempo estándar. Además, se 
aplicó un estudio de métodos, donde realizó una nueva 
distribución, mejorando la disposición de las áreas, como también 
reduciendo las distancias de las áreas desde el inicio del proceso 
hasta el final en 7 metros. Esto permitió a los trabajadores realizar 
sus actividades de una forma más eficaz y eficiente. Asimismo, se 
consiguió mejorar la productividad. 
 
4. la productividad inicial fue de 2.95 y la final de 3.19, logrando un 
incremento de productividad del 8% del año 2019 al 2020. Además, 
esto se verificó en las hipótesis, donde se aprobó la hipótesis 
alternativa, ya que el nivel de significancia fue de 0,00, lo cual es 









Es de fundamental importancia centrarse en estos temas del estudio 
del trabajo, ya que conllevan al mejoramiento de la metalmecánica 
para un mejor manejo de la organización, porque el prestigio de la 
empresa se encuentra en el orden de las áreas, la planificación de los 
procesos y el logro de los objetivos. 
 
Es recomendable que se siga realizando un diagnóstico de la situación 
real de la organización con el fin de identificar ciertos problemas que 
estén perjudicando a la empresa y asimismo analizarlos para que no 
afecten el crecimiento y mejoramiento de la organización. 
 
Se recomienda instituir formatos con la intención de realizar reportes 
de la productividad semanal, lo que permitirá verificar si la 
productividad baja o aumenta en cualquier momento, teniendo en 
consideración los indicadores de eficacia para mejorar el seguimiento 
de los procesos productivos, con el objetivo de cumplir con la 
programación de pedidos y asimismo cubrir las necesidades de la 
clientela. 
 
Es necesario contar con un supervisor profesional que esté encargado 
de toda el área de producción para que compruebe si se sigue llevando 
a cabo las nuevas mejoras implantadas con responsabilidad y eficacia. 
 
La empresa debe de brindar charlas incentivadoras a los trabajadores 
para que se siga manteniendo la eficacia y eficiencia en ellos al 
momento de realizar sus tareas y a la vez, la empresa siga creciendo 
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